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Verfahren zum Bearbeiten von Ziehgiit und Ziehgutfertigungsanlage 

Die Erfindung betriffi zum einen em Verfahren zum Bearbeiten von Ziehgut, 
insbesondere von Stangen- und rohrfbrmigen Ziehgut aus Metall, bei wcl- 
* chem das Ziehgut mittels einer mehrstufigen Zieheinheit durch je einen 
5 Ziehstein gezogen wird. Zum anderen betrifft die Erfindung eine Ziehgutfer- 
tigungsanlage mit einer mehrstufigen Zieheinheit und wenigstens einer End- 
fertigung. 

(^r- Sowohl Verfaliren als auch Ziehgutfertigungslinien zum Bearbeiten eines 

Ziehgutes sind aus dem Stand der Technik hinlanglich bekannt. Bei den be- 
10 kannten Verfahren und Ziehgutfertigungslinien wird ein Halbzeug mittels 
einer oder mehrerer Ziehvorrichtungen durch einen Ziehstein oder mehrere 
gezogen und hierbei in eine gewOnschte Form gebracht. Ahschlieflend wird 
das gezogene Ziehgut in der Regel in Korbe gewickelt und fur eine Weiter- 
bearbeitung einer Endfertigung bereitgestellt. 

15 Da nahezu alle mechanisierten Arbeitsprozesse in den bekannten Produkti- 
onslinien mit enormen Geschwindigkeiten vorgenoinmen werden, ist eine 
Ziehgutfertigungslinie insbesondere hinsichtlich Schnittstellen zwischen den 
einzelnen Bearbeitungsvorrichtungen, in denen das Ziehgut unterschiedliche 
Arbeitsprozesse durchlauft, besonders stOranfKllig. . 

20 Dies triflft vor allem in solchen Bereichan zu, in denen einzelne Bearbei- 
tungsgeschwindigkeit zueinander stark variieren, da hierdurch ein gleichma- 
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Oiger Bearbeitungsfluss des Ziehgutes in der Ziehgutfertigungslinie verhin- 
dert wird. 

Oftmals konunt es insbesondere deswegen zu StOrungen im Bearbeitungsab- 
iauf, wodurch auch die Gefahr eines Unfalls im Bereich dieser Schnittstellen 
5 besonders hoch ist. 

Die Aufgabe der Erfindung ist darin zu sehen, bekannte Ziehgutfertigungsli- 
nien wesentlich sicherer zu gestalten, sodass zum einen die Produktion ins- 
gesamt wesentlich betriebssicherer wird und zum anderen dadurch die Ge- 
fahr von Arbeitsunf&llen und eine darnit einhergehende Verletzungsgefahr 
10 von Bedienpersonal verringert ist. N 

Die Aufgabe der Erfindung wird zum eirien von einem Verfahren zum Bear- 
beiten von Ziehgut, insbesondere von stangen- und rohrfOrmigem Ziehgut 
aus Metall, gelost, bei welchem das Ziehgut mittels einer mehrstufigen Zieh- 
einheit durch Ziehsteine gezogen und das Ziehgut nach dem Verlassen der 
15 mehrstufigen Zieheinheit kontinuierhch einer Endfertigung zugefiihrt wird. 

Das kontinuierliche Zufuhren des Ziehgutes von der mehrstufigen Ziehein- 
heit zu der Endfertigung bedeutet im Konkreten, dass wesentlich weniger 
Sclmittstellen zwischen unterschiedlichen Bearbeitungszonen und einzelnen 
Bearbeitungsvorrichtungen an einer Ziehgutfertigungsanlage vorhanden sind 
20 als bisher. Hierdurch ist das vorliegende Verfahren zum Bearbeiten eines 
Ziehgutes und damit auch die gesamte Ziehgutfertigungsanlage wesentlich 
weniger stOrungsanf&llig und betriebssicherer. Zugleich ist somit auch die 
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Unfallgefahr verringert, so dass die Arbeiten beim Ziehen von Ziehgut durch 
das erfindungsgemaGe Verfahren im allgemeinen wesentlich sicherer gestal- 
tet sind. 

Im vorliegenden Fall yersteht man unter einer mehrstufigen Zieheinheit meh- 
5 rere in Reihe geschaltete Ziehvorrichtungen. Hierbei sind vorziigsweise ent- 
weder mindestens zwei oder mehrere Raupenziige oder zwei oder mehrere 
Schlittenziehvorrichtungeri in Reihe geschaltet. Da Ziehvomchtnngen glei- 
cher Bauart untereinander leichter auf eine Bearbeitungsgeschwindigkeit 
Q synclironisiert werden konnen, weist eine mehrstufige Zieheinheit in der Re- 

^ 10 gel auch gleichartige Ziehvorrichtungen auf. Dies schlieBt jedoch nicht aus, 
dass unterschiedliche Ziehvorrichrongeh, wie beispielsweise eine Raupen- 
zugvorrichtung und eine Ziehschlittenvorrichtung in Reihe geschaltet sein 
konnten. Gerade mehrstufige Zieheinheiten erreichen extrem hohe Ge- 
schwindigkeiten an ihrem Ausgang, da das Ziehgut bei jedem Durchgang 
15 durch einen Ziehstein eine hohere Materialgeschwindigkeit erreicht. Genau 
diese hohen Geschwindigkeiten fiihren zu den vOrgenannten Problemen im 
Stand der Teclinik. 

Um besonders schnel! ein optimales Ziehergebnts zu erzielen, ist vorzugs- 
O . weise vor J eder Ziehvoiriclitung ein Ziehstein angeordnet, durch welchen 

£ 20 das Ziehgut gezogen wird. Insbesondere, wenn eine Ziehgeschwindigkeit 
\ des Ziehgutes hinter einem Ziehstein wesenthch hOher ist als die Ziehge- 

schwindigkeit des Ziehgutes vor dem jeweiligen Ziehstein, kann es unter 
Umstanden vorteilhaft sein, wenn unterschiedliche Bauarten von Ziehvor- 
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richtungen hintereinander angeordnet sind. Beispielsweise kann es sinnvoll 
sein, liinter einer Ziehschlittenvomchtung eine Raupenzugvorrichtung anzu- 
ordnen, da mit einer Raupenzugvorrichtung in der Regel hohere Bearbei- 
tungsgeschwindigkeiten erzielt werden kCnnen als mit einem gleichwertigen 
5 Ziehschlitten. Somit konriten baulich besonders einfach grofie Geschwindig- 
keitsunterschiede in einzelnen Bereichen der Zieheinheit iiberbruckt werden. 

Der Begriff „Endfertigung" umfasst in vorliegender Angelegenheit jegliche 
Bearbeitungsvorrichtungen, die an dem Ziehgut uber den eigentlichen Zieh- 
C vorgang hinaus eine Zwischenfertigung oder Endfertigung vornehmen. Bei- 

f% 10 spielsweise kann die Endfertigung eine Richtvorrichtung, eine Trennvorrich- 
tung, eine Umspulvomchtung oder eine Wickelvorrichtung sowie Kombina- 
tionen unter diesen Vorrichtungen aufwetsen. 

Unter einer ,,Schnittste]le" versteht man Bereiche der Ziehgutfertigungsanla- 
ge, welche sich zwischen einzelnen Bearbeitungsbereichen der Ziehgutferti- 
15 gungsanlage befinden. Beispielsweise verkorpert der Ubergangsbereich zwi- 
schen der Zieheinheit und der Endfertigung eine derartige Schnittstelle. 

Mit der Bezeichnung „kontinuierliche Ziiflihrung" versteht man im Sinne der 
■ Erfindung das direkte Zufiihren des Ziehgutes von der Zieheinheit zu der 

r Endfertigung. Das Ziehgut gelangt dementsprechend unmittelbar und oline 

^ 20 Umwege von der ^ieheinheit in die Endfertigung, also insbesondere ohne, 
dass eine mechatiische Zwischen bearbeitung des Ziehgutes erfolgt. 
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Das Ziehgut wird also nicht wie herkdmmlich „batchweise", beispielsweise 
in Korben, von der Zeiheinheit ziir Endfertigung gefuhrt, sondera „ online 4 4 
von einem Ausgang der Zieheinheit zu einem Eingang der Endfertigung ge- 
fordert. Hierbei steht das Ziehgut insbesondere standig unter Kontrolle der 
Anlage, sodass auch bei schnellen Geschwindigkeitswechseln, wie sie bei- 
spielweise bei einem Notaus auftreten konnen, das Ziehgut standig gefiihrt 
und somit unter Kontrolle ist Hierdurch lasst sich die Sicherheit erheblich 
erhohen. 


Die kontinuiertiche Zufuhrung hat gegentiber der batchweisen Zufuhrung 
( *0 beispielsweise den Vorteil, dass das Ziehgut beim Bearbeiten insgesamt we- 
niger Arbeitsprozesse und damit auch weniger Schnittstellen in der Ziehgut-. 
fertigungsanlage durchlauft und damit die Betriebssicherheit des gesamten 
Verfalirens erhoht ist 

Daruber hinaus wird die Aufgabe der Erfindung von einer Ziehgutferti- 
15 gungsanlage mit einer mehrstufigen Zieheinheit und mit wenigstens einer 
Endfertigung gelOst, wobei ein Ausgang der Zieheinheit gegenttber einem 
Eingang der Endfertigung derart angeordnet ist, dass ein Ziehgut direkt von 
dem Zieheinheitsausgang zu dem Endfertigungseingang gelangt. Mittels ei- 
ner derartigen Ziehgutfertigungsanlage kann das hier vorliegende Bearbei- 
20 tungsverfaliren vorteilhaft realisiert werden. 

Der Begriff „direkt" beschreibt im Sinne der Erfindung nicht nur immittelbar 
gegeniiberliegende Ein- und Ausgange der Zieheinheit, sondern dariiber hin- 
aus auch Anordnungen bzw. eine Ziehgutfertigungsanlage, bei denen der 
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Ausgang einer Zieheinheit und der Eingang einer Endfertigung versetzt zu- 
einander angeordnet sein kOnnen. Das Wesen des Begriffes „direkt 4< ist im 
Sinne der Erfindung hicht primaf in einem Abstandsmass zwischen zwei 
Bauteilen oder Baugruppen zu sehen. Wesentlich ist es hierbei vielmehr, 
5 dass das Ziehgut kontinuierlich zwischen einem Ausgang der Zieheinheit 
und dem Eingang der Endfertigung gefbrdert wird. 

Eine derartige Anordnung zwischen dem Ausgang der Zieheinheit und dem 
Eingang der Endfertigung ermfcglicht es erst, dass das Ziehgut im Wesentli- 
chen geradlinig zwischen der Zieheinheit und Endfertigung gefordert wird, 
^ 10 wobei auch gebogene Streckenabschnitte durch die Angabe „geradlintg" 
erfasst sind, solange die Vorschubbewegung des Ziehgutes nicht zur Ganze 
urngekehrt ist. 

Da eine derartige Ziehgutfertigungsanlage wesentlich weniger Schnittstellen 
zwischen einzelnen Bearbeitungsbereichen atifweist als dies bei herkommli- 
15 chen Ziehgutfertigungslinien der Fall ist, ist die Gefahr einer Stoning sowie 
eine damit einhergehende Unfallgefahr fur Bedienpersonal wesentlich ver- 
ringert. Dies gilt insbesondere im Hinblick auf herk6mmliche Ziehgutferti- 
gungslinien, bei welchen im Anschluss an eine Zieheinheit in einem Korb 
Q gewickelt wird. 


r 


20 Dariiber hinaus wird die Aufgabe der vorliegenden Erfindung von einem 
Verfahren zum Bearbeiten von Ziehgut, insbesondere von Stangen und rohr- 
formigem Ziehgut aus Metall, gelOst, bei welchem das Ziehgut mittels einer 
mehrstufigen Zieheinheit durch einen Ziehstein gezogen wird und das Zieh- 


I 
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gut mit einer Temperatur oberhalb der Umgebungstemperatur einer Endfer- 
tigung zugefiihrt wird. 

Eine besonders bevorzugte Verfahrensvariante sieht vor, dass das Ziehgut 
mit eine Temperatur oberhalb 30 °C oder oberhalb 80 °C, vorzugsweise o- 
5 berhalb 100 °C, der Endfertigung zugefiihrt wird. 

Liegt die Materialtemperatur des Ziehgutes oberhalb der Umgebungstempe- 
ratur, lasst sich das Ziehgut in der Regel mit wesentlich geringeren Bearbei- 
tungskraften bearbeiten. Vorteilhafterweise sind durch die geringeren Bear- 
:V ~ beitungskrafte die einzelnen Bearbeitungsprozesse wesentlich leichter zu 

r ^ 10 beherrschen, sodass sicH die Gefahr einer Betriebsstflrung und gegebenen- 
falls einer Gefahrdung des Bedienpersonals wesentlich verringert. 

Dartiber hinaus wird die energetische Gesamtbilanz des gesamten Bearbei- 
tungsverfahrens erheblich besser, da beispielweise die Energie, welche beim 
Ziehen des Ziehgutes aufgebracht wurde, in Form von WSrmeenergie im 
15 weiteren Prozessverlauf wesentlich besser genutzt wird, 

Zusatzlich ist auch der Einsatz kleinerer dimensionierter Werkzeuge als her- 
kOmmlich moglich, da ein erhitztes Ziehgut mit geringeren Kraften bearbei- 
(^j tet werden kann. 

Vorteilhaft ist auch, dass das Ziehgut, welches mit einer Temperatur ober- 
20 halb der Umgebungstemperatur bearbeitet wird, zum einen wesentlich bes- 
sere Umformungseigenschaften aufweist und zum anderen die Gefahr einer 
Rissbildung, insbesondere an der Oberflache des Ziehgutes, wesentlich ver- 
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ringert ist. Letzteres ist besonders vorteilhaft, wenn das Ziehgut bei der End- 
fertigitng aufgewickelt oder aufgespult wird. 

Eine weitere Verfahrensvariante sieht vor, dass das Ziehgut mit einem 
Hauptgeschwindigkeitsvektor entlang einer Bearbeitungsstrecke gefbrdert 
5 wird und der Hauptgeschwindigkeitsvektor kontinuierlich von einem An- 
fangsbereich der Zieheinheit zu einem Endbereich der Endfertigung zeigt. 
Vorteilhafterweise durchlauft das Ziehgut bzw. der Hauptgeschwindigkeits- 
vektor des Ziehgutes vom Anfangsbereich der Zieheinheit bis zum Endbe- 
reich der Endfertigung keine Umkehrbewegung - keine Richtungsiimkehr 
^ 10 der Bewegung des Ziehguts, also keinen Bewegungsrichtungswechsel der 
sich bewegenden Materialbahn, - sondern wird im Wesentlichen in nur eine 
Haupnichfting bewegt. Hierdurch wird das gesamte Bearbeitungsverfahren 
bedeutend sicherer, da die bei dem eher geradlinig gefiihrten Ziehgutes auf- 
tretenden Bearbeimngskrafte im Wesentlichen gleich gerichtet und deshalb 
15 gut beherrschbar sind. Dariiber hinaus bedeutet eine Umkehrbewegung auch 
einen erheblichen Energieverlust, da das Ziehgut zunachst abgebremst und 
dann in entgegengesetzte Richtung wieder beschleunigt werden muss. 

Unter dem Begriff ;3earbeitungsstrecke" versteht man im vorliegenden Zu- 
Q sammenhang diejenige Strecke, auf welche das Ziehgut von, einem Einlauf- 

gjj 20 bereich der Zieheinheit zu einem Auslaufbereich der Endfertigung gefuhrt 
und gefbrdert wird. Es versteht sich .. dass diese Strecke neben einer geradli- 
nigen Fuhrung auch eine von der geradlinigen Fuhrung abweichenden Fiih- 
rung, beispielsweise eine bogenfbrmige Fuhrung, aufweisen kann, solange 
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das Ziehgut auf dem Weg bzw. auf der Strecke zwischen dem Einlaufbe- 
reich der Zieheinheit und dem Auslaufbereich der Endfertigung keine Rich- 
tungsumkehr durclilauft. 

Wie Eingangs schon erwahnt, kaon die mehrstufige Zieheinheit aus unter- 
5 schiedlichen Ziehvorrichtungen zusammengesetzt sein: Urn darttber hinaus 
die Ziehgutfertigungsanlage auch an iinterschiedlichen Anfprderungen liin- 
sichtlich der Endfertigung eiries Ziehgutes anpassen zu konnen, kann die 
Endfertigung wenigstens eine Richtvorrichtung und/oder wenigstens eine 
Trennvorrichtung aufweisen. Insbesondere im Zusammenspiel mit einer 

r* • 

^ 10 Richtvorrichtung ist ein nahezu linearer Ubergang zwischen Zieheinlieit und 
Endfertigung vorteilhaft, da hierdurch die benotigte Richtenergie auf ein Mi- 
nimum beschrankt werden kann. 

Vorteilhafter Weise wird das Ziehgut unmittelbar nach dem Verlassen der 
Zieheinheit in der Endfertigung gerichtet und gegebenenfalls auf Lange ge- 
15 schnitten, ohne dass das Ziehgut zwischen der Zieheinheit und der Endferti- 
gung zwischengelagert werden muss, wie es bei herkommlichen Ziehgutfer- 
tigungslinien der Fall ist. 

Es versteht sich, dass die Endfertigung neben einer Richtvorrichmng 
und/oder einer Trennvorrichtung kumulativ oder alternativ auch wenigstens 
20 eine Umspulvorrichtung und/oder wenigstens eine Aufwickelvorrichrung 
aufweisen kann. 
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Weitere Vorteile, Ziele und Eigenschaften der vorliegenden Erfindung wer- 
den anhand nachfolgender Erlauterung anliegender Zeichnung beschrieben, 
in welcher beispielhaft verschiedene Ziehgutfertigungsanlagen besclirieben 
sind. 

5 Es zeigt 

Figur 1 eine Ziehgutfertigiuigsanlage mit einer Zieheinheit aus zwei in 
Reihe geschalteter Raupenzugen und eine daran direkt an- 
schlieftende Endfertigung mit einer Trennvorrichtung, 

Fignr 2 eine weitere Ziehgutfertigungsarilage mit einer Zieheinheit axis 
10 zwei in Reihe geschalteten Ziehschlittenmaschinen und eine 

daran direkt anschheBende Endfertigung mit einer Wickelvor- 
richtung, 

Figur 3 eine weitere Ziehgutfertigungsarilage mit einer Zieheinheit aus 
einem Raupenzug und einem Ziehschlitten, die in Reihe ge- 
15 schaltet sind, und mit einer daran anschliefienden Endfertigung 

mit einer Richtvorrichtung und 

Figur 4 eine Ietzte Ziehgutfertigiuigsanlage mit einer Zieheinheit aus 
einem Ziehschlitten und einem dahinter angeordrieten Raupen- 
(^ x \ 2 ug sowie mit einer daran direkt anschlieBenden Endfertigung 


Y. 


20 mit einer Trennvorrichtung. 
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Die in der Figur 1 gezeigte Ziehgutfertigungsanlage 100 besteht im Wesent- 
lichen aus einer Zieheinheit 101 und einer Endfertigung 102. Die Zieheinheit 
101 setzt sich aus zwei Raupenztigen 103 und 104 zusammen, die hinterein- 
ander angeordnet sind. Vor jedem Raupenzug 103 und 104 ist ein Ziehstein 
5 105 bzw. 106 angeordnet. Die Endfertigung 102 besteht in diesem Ausfuh- 
rungsbeispiel aus einer Trennvorrichtung 107. 

Die Zieheinheit 101 und die Endfertigung 102 der Ziehgutfertigungsanlage 
100 sind derart gegeniiber angeordnet, dass sich ein Ausgang 108 der Zieh- 
einheit 101 und ein Eihgang 109 der Endfertigung 102 unmittelbar gegen- 
10 tiber liegen. In diesem AusfUhrungsbeispiel Iiegen der Ausgang 108 der 
Zieheinheit 101 und der Eingang 109 der Endfertigung 102 derart gegen- 
iiber, dass ein Ziehgut 110, welches von den beiden Raupenztigen 103 und 

1 04 in Richtung einer Bearbeitungsstrecke 1 1 1 durch die beiden Ziehsteine 

105 und 106 gezogen wird, in einem Bereich 112, zwischen dem Ausgang 
15 108 und dem Eingang 109 geradlinig von der Zieheinheit 101 zu der Endfer- 
tigung 102 gefordert wird. 

Somit wird das Ziehgut 110 nach dem Verlassen des Ausganges 108 der 
Zieheinheit 101 online, dass heiJJt direkt und in diesem Ausfuhrungsbeispiel 
Q . . . . geradlinig, dem Eingang 109 der Endfertigimg 102 zugefimrt. Hierdurch 
v v 20 wird das Ziehgut 110 zwischen der Zieheinheit 101 und der Endfertigung 
\ 102 ohne eine nennenswerte Geschwindigkeitsveranderung bewegt, so dass 
das Ziehgut 110 in der Endfertigung 102 mit der gleichen Geschwindigkeit 
bearbeitet wird, mit welcher das Ziehgut 1 10 in der Zieheinheit 101 bearbei- 
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tet wird. Vorteilhafter Weise wird das Ziehgut 1 10 im Wesentlichen in alien 
Bereichen der Ziehgutfertigungsanlage 1 00 kontinuierlich bewegt und bear- 
beitet. Gegentlber der bekannten batchweiseii Bearbeitung eines Ziehgutes 
t 110 kann im vorliegenden Fall deshalb von einer „online"-Bearbeitung des 
5 Ziehgutes 110 gesprochen werden. 

Die Forderrichtung entlang der Bearbeitungstrecke 111 des Ziehgutes 110 
erfahrt also insbesondere von einem Zulaufbereich 113 der Zieheinheit 101 
bis zu einem Ablaufbereich 1 14 der Endfertigung 102 keinerlei Umkehrung, 
"sondern wird kontinuierlich in eine Richtung gefiihrt Die Forderrichtung 
; 10 verlauft entlang der Bearbeitungsstrecke 111 von der Zieheinheit 102 in 

Richtung Endfertigung 102. 

j ' 

/ Dadurch, dass zwischen dem Ausgang 108 der Zieheinheit 101 und dem 
Eingang 109 der Endfertigung 102 keine weitere Bearbeitung, insbesondere 
keine weitere erhebliche mechanische Umformung des Ziehgutes 110 vorge- 
15 sehen ist, wird das Ziehgut 110 vom Einlaufbereich 1 13 der Zieheinheit 101 
bis zu einem Auslaufbereich 114 der EndfertigXing 102 lediglich den We- 
sentlichen Umformprozessen unterzogen, sodass hierdurch die gesamte Be» 
arbeitungszeit wesentlich verkurzt ist. Die schnellere Bearbeitungszeit ist 
<Q hauptsachlich daratif zurQck zu fiihren, dass das Ziehgut 110 der Endferti- 

^ 20 gung 102 nicht wie aus dem Stand der Technik bekannt batchweise zuge- 
fiihrt wird, sondern nunmehr online, also kontinuierlich zugefiihtt wird. 
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Dariiber hinaus ist auf diese Weise das Ziehgut standig unter definierter 
Kontrolle, sodass bei einem Notaus beispielsweise die Eigenbewegung des 
Ziehgutes nicht zu Betriebsstorungen ftthren kann. 

Dariiber hinaus ermoglicht die hohe Endgeschwindigkeit, die das Ziehgut 
5 erreicht, wenn er eine mehrstufige Zieheinheit durchlauft, einen besonders 
efFektiven Einsatz der Endfertigung, insbesondere eines Umwicklers. Insbe- 
sondere wird hierdurch der Einsatz genau einer Endfertigung, insbesondere 
genau eines Umwicklers, fur genau eine Zieheinheit wirtschaftlich. 

Die in der Figur 2 gezeigte Ziehgutfertigungsanlage 200 besteht ebenfalls 
10 hauptsachlich aus einer Zieheinheit 201 und einer Endfertigung 202, wobei 
sich auch hier ein Ausgang 208 der Zieheinheit 201 und ein Eingang 209 der 
Endfertigung 202 unmittelbar gegenuber liegen. Dadurch wird ein Ziehgut 
210 geradlinig von der Zieheinheit 201 zu der Endfertigung 202 transpor- 
tiert. 

15 Hierbei sind die Zieheinheit 201 und die Endfertigung 202 derart angeord- 
net, dass das Ziehgut 210 von einem Einlaufbereich 213 der Zieheinheit 201 
bis zu einem Auslaufbereich 214 der Endfertigung 202 geradlinig entlang 
einer Forderstrecke 211 bewegt wird. In diesem Ausfiihrungsbeispiel weist 
die Zieheinheit 201 zwei in Reilie geschaltete Ziehschlittenmaschineri 215 
20, und 2 1 6 auf, die das Ziehgut 210 jeweils durch einen Ziehstein 205 und 206 
Ziehen. Die Endfertigung 202 weist einen Umwickler 217 auf, mit der das 
Ziehgut 2 1 0 auf eine Transporttrommel 2 1 8 aufgewickelt wird. 
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Die in der Figur 3 gezeigte Ziehfertigungsanlage 300 besteht aus einer Zieh- 
einheit 301 und einer Endfertigung 302. Die Zieheinheit 301 hat als Ziehvor- 
richtnngen zum einen einen vorderen Raupenzug 303 und zum anderen eine 
hintere Ziehschlittenmaschine 316. Die Endfertigung 302 weist eine Richt- 
5 vornchtung 317 sowie einen nicht dargestellten, aber der Anordnung nach 
Fig. 2 entsprechenden Umwickler auf. Sowohl vor dem vorderen Raupenzug 
303 als auch vor dem hinteren Ziehschlitten 316 ist jeweils ein Ziehstein 305 
bzw. ein Ziehstein 306 angeordnet, durch welchen jeweils ein Ziehgut 310 
gezogen wird. Auch in diesem Ausfuhrungsbeispiel sind die Zieheinheit 301 
^ 10 und die Endfertigung 302 derart gegeniiber angeordnet, dass sich ein Aus- 
gang 308 der Zieheinheit 301 und ein Ein gang 309 der Endfertigung 302 
direkt gegeniiber Jiegen. Hterdurch wird das Ziehgut 310 kontinuierlich und 
geradlinig von der Zieheinheit 301 zu der Endfertigung 302 gefordert. Es 
versteht sich, dass diesbezugliche, insbesondere auch im Rahmen der Eigen- 
15 elastizitat des Ziehguts liegende, kleinere Abweichungen von einer Geraden 
vorgesehen sein konnen. Insbesondere k6nnen Zwischenspeicher bzw. Spei- 
cherschleifen oder.zwischen zwei Ziehschlittenrnaschinen bzw. zwischen 
Ziehschlittenmascliine und Endfertigung gekruminte Materialbalinabschnitte 
vorgesehen sein. da hierbei der prinzipielle Ansatz eines kontinuierlichen 
G. . . .20 Hauptgeschwindigkeitsvektors erhalten bleibt, da das Ziehgut seine Bewe- 
g^ngsrichtung bezuglich sich selbst nicht andert, also nicht hin und her be- 
wegt wird, sondern lediglich - gegebenenfalls - in einer Umkehrschleife 
oder ahnlichem gefulut wird. 


i 
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In der Figur 4 ist eine weitere Ziehgutfertigungsanlage 400 mit einer Zieh- 
einheit 401 und mit einer Endfertigung 402 illustriert. Die Zieheinheit 401 
besteht aus einem vorderen Ziehschlitten 4 1 5 und einem dahinter angeordne- 
ten Raupeiizng 404. Die Endfertigung 402 umfasst eine Trennvorrichrtuig 
5 407 zum Ablangen des gezogenen Ziehgutes 410. 

Die Kombination zwischen ersten Ziehschlitten 415 und zweitem Raupen- 
zug 404 ist insoweit vorteilhaft vorstellbar, da das Ziehgut 410 hinter dem 
zweiten Ziehstein 406 mit einer hoheren Geschwindigkeit gefbrdert werden 
muss, als dies hinter dem ersten Ziehstein 403 der Fall ist. Da ein Raupen- 
^10 zug 404 im Allgemeinen hchere Fordergeschwindigkeiten erreicht als eine 
Ziehschlittenmaschine 415, ist eine derartige Kombination zwischen erster 
Ziehschlittenmaschine 415 und einen dahinter in Reilie geschalteten Rau- 
penzug 404 vorteilhaft, insoweit eine Ziehschlittenanordnung in der Regel 
kostengiinstiger ist. Auch hinsichtlich der Ziehgutfertigungsanlage 400 wird 
15 das Ziehgut 410 von dem Ausgang 408 der Zieheinheit 401 zu dem Eingang 
409 der Endfertigung 402 kontinuierlich und geradlinig gefOrdert. 


G 

4 


FAXG3 Nr: 250250 von NVS:FAXG3.I0.0201/0242140500 an NVS:PRINTER.0101/LEXMARK2450 (Seite 16 von 23) 
Datum 20.05.03 14:34 - Status: Server MRSDPAM02 (MRS 4.00) iibernahm Sendeauftrag 
Betreff: .23 Seite(n) empfangen 


Licrmarm-Castel! P01743 

16 


Patentanspruche: 

1 . Verfahren ziim Bearbeiten von Ziehgut (110), insbesondere von stan- 
gen- und rohrfdrmigen Ziehgut aus Metall, bei welchem das Ziehgut 
(1 10) mittels einer mehrstufigen Zieheinheit (101) durch einen Zieh- 

5 stein (105, 106) gezbgen wird,, dadurch gekennzeichnet, dass das 

Ziehgut nach dero Verlassen der mehrstufigen Zieheinheit (101) kon- 
tinuierlich einer Endfertigung (102) zugefuhrt wird. 

2. Verfahren zum Bearbeiten von Ziehgut (110), insbesondere von stan- 
^ gen- und rohrfdrmigen Ziehgut aus Metall, bei welchem das Ziehgut 

10 (1 10) mittels einer mehrstufigen Zieheinheit (101) durch einen Zieh- 

stein (105, 106) gezogen wird, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Ziehgut (1 10) mit einer Temperatur oberhalb einer Umgebungstempe- 
ratur emer Endfertigung (102) zugefitfut wird. 


3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekenn- 
15 zeichnet, dass das Ziehgut (110) mit einer Temperatur oberhalb 30 °C 

oder oberhalb 80 °C, vorzugsweise oberhalb 100 °C, der Endferti- 
gung (102) zugefuhrt wird. 

G _; x 4 Verfaliren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 

net, dass das Ziehgut (110) mit einem Hauptgeschwindigkeitsvektor 
20 (HI) eritlang einer Bearbeitungsstrecke befdrdert wird und der 

Hauptgeschwindigkeitsvektor (111) kontinuierlich von einem Einlauf- 
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bereich (113) der Zieheinheit (101) zu einem Auslaufbereich (114) 
der Endfertigung (102) zeigt. 

5. Ziehgiitfertigungsanlage (100) mit einer mehrstufigen Zieheinheit 
(101) und mit wenigstens eirier Endfertigung (102), dadurch gekenn- 

5 zeichnet, dass ein Ausgang (108) der Zieheinheit (101) gegenuber ei- 

nem Eingang (109) der Endfertigung (102) derart angeordnet ist, dass 
eiri Ziehgut (110) direkt von dem Zieheinheitsausgang ( 1 08) zu dem 
Endfertigungseingang (1 09) gelangt. 

6. Ziehgutfertigungsanlage (100) nach Anspmch 5, dadurch gekenn- 
10 zeichnet, dass die Endfertigung (102) wenigstens eine Richtvorrich- 

tung (3 1 7) und/oder wenigstens eine Trennvorrichtung (107) aufweist . 

7. Ziehgutfertigungsanlage (100) nach einem der Anspruche 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Endfertigung (102) wenigstens ei- 
ne Umspulvorrichtung und/oder wenigstens eine Aufwickelvorrich- 

15 tung (217) aufweist. 
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Zusammenfassimg 

Um hinsichtlich Verfahren zum Bearbeiten von Ziehgut die Sicherheit wah- 
rend einer Bearbeitung zu erhohen, schlagt die Erfindung ein Verfahren zum 
Bearbeiten von Ziehgut; insbesondere von stangen- und rohrfbrmigen Zieh- 
gut aus Metall vor, bei welchem das Ziehgut mittels einer mehrstufigen 
Zieheinheit durcb Ziehsteine gezogen wird und das Ziehgut nach dem Ver- 
lassen der mehrstufigen Zieheinheit kontinuierlich einer Endfertigung zuge- 
fxlhrt wird. 
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